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CH 525 801 A (W.R. Grace & Co.) 
English Abstract 


This device relates to the section with sealing of flexible sleeves. The 
package K to be enveloped in a bag H is placed ^ n a machine and the weld is 
made by a heating line 1 6 on which are placed the edges of the bag lips . A 
piston terminating by an elastic buffer 15 maintains the lips juxtaposed. 

There is a group of other pistons 38, 42, in the manner shown in fig. 2, and 
which bear on aligned points of a portion of the bag lips adjacent to that 
which is to be welded. Moreover, the anvil touched by the buffers 44 of sadd 
piston is provided with grooves 48 between them making it possible to 
evacuate the air from the chamber L where the package K is placed. The 
grooves 48 prevent the premature closing of the bag and thus make it possiblLe 
to empty the same whilst establishing a vacuum in the chamber L. 

There are air blowing nozzles 54 issuing between the two described means and 
which blow air in the direction of the weld beneath the lips of the bag. 
Their function is to render welding uniform by preventing the formation of 
creases which would lead to sealing defects. 

The moderate, almost compression-free clamping of the sleeve over most of its 
width implemented in the patent application is replaced here by a more 
pronounced clamping over a series of points and the equivalent of the steps 
20 of claim 1 occupies most of this width. It can therefore be assumed that 
the bag lips are maintained less firmly than with the clamp according to the 
invention, which explains why the nozzle device 54 is still necessary for 
preventing creasing- 
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Die Erfiiidung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Vakuumverpacken in Kunststoffumhullungen und auf 
cine Vorrichtung zur Durcfafiihrung des Verfahrens. 

Durch die Erfindung konnen die Offnungen von Um- 
hiillungen oder Verpackungen. wie etwa aus thermopla- 
stischen Folien bestehenden Beuteln oder Umschlagen 
oder von durch Warmeschweissung verbundenen Folien 
durch Warmeschweissung verschlossen werden, nachdem 
das zu verpackende Gut eingefiigt worden ist und nach- 
dem die UmhuUung in einen Behalter eingebracht wurde, 
aus dem zur Herstellung einer vakuumdichten Verpak- 
kung die Luf t evakuiert wurde. 

Bisherige Maschinen zum Vakuumverpacken von 
Beuteln oder Umhullungen aus Kunststoff weisen eine 
Glocke auf, die luftdicht abgeschlossen werden kann und 
die Vorrichtungen zum Verschliessen des Beutels oder 
der Umhullung mittels Warmschweissung aufvveist, 

Diese Vorrichtungen bestehen im allgemeinen aus 
zwei paralleien Stangen, von denen mindestens eine mit 
einem Heizelement versehen ist, um das Material oder 
die thermoplastischen Schichten zu schmelzen. Minde- 
stens eine dieser Stangen ist bewegbar, so dass sie gegen 
die andere gepresst werden und von ihr bewegt werden 
kann, um einen freien Raum oder Spalt zwischen den 
Stangen zu erzeugen. Wenn die zu schweissende Umhul- 
lung aus thermoplastischem Material besteht, so weist 
das Heizelement sehr haufig einen Oberflachenwider- 
stand auf, der mittels eines elektrischen Stromimpulses 
sehr schnell auf die gewunschte Temperatur aufgeheizt 
werden kann, wobei dieser Stromlmpuls je nach Intensi- 
tat und/ Oder Dauer steuerbar ist. Die Flache wird dann 
so schnell wie moglich auf ihre ursprungliche Tempera- 
tur abgekiihlt. 

Eine oder mehrere vorher mit zu verpackendem Gut 
gefullte Verpackungen werden in die Glocke einge- 
bracht, so dass sich die Rander der Packungsoffnungen 
zwischen den Schweissstangen befinden, wahrend diese 
geoffnet oder teilweise geoffnet sind. Dann wird die Luft 
aus der Glocke abgesaugt und dam it auch durch die Off- 
nung aus den Verpackungen. Nachdem die gewlinschte 
Verdiinnung erreicht ist, werden die Schweissstangen 


durch eine automatische Stcuerung betatigt und siegcln 
die &ffnungen der Beutel oder Umhullungen. Nach dem 
Durchfiihren des Schweissvorganges lasst man das 
thermoplastische Material, das jetzt geschmolzen ist, aus* 
reichend lange abkiihlen und stellt dann wieder atmo- 
spharischen Druck in der Glocke her. Die Schweissstan- 
gen und die Glocke werden dann wieder geoffnet. um die 
fertigen Verpackungen zu entnehmen. 

Obwohl diese Verschliess vorrichtungen gute Ergeb- 
nisse bei Beuteln und Umhullungen aus besonderen 
Kunststoffmaterialien liefern, lassen sich diese Vorrich- 
tungen nur sehr schwer fur Verpackungen verwenden, 
die aus anderen Kiinststoffmaterialien bestehen, da ein 
grosser Ausschuss entsteht und sie in vielen Fallen gar 
nicht anwendbar sind. 

Aus Grunden, die spater beschrieben werden, bezieht 
sich diese Beschrankung besonders auf die Verwendung 
von hochflexiblen Folien, weil diese entweder sehr diinn 
sind oder weil das Material nicht Starr ist. Diese Ein- 
schrankungen sind sehr wichtig bei thermoplastischen 
Folien mit niedriger Viskositat bei Schweisstemperatur. 

Andere Eigenschaften der verwendeten Folien, wie 
etwa Kiebrigkeit, Haftung, Grad der Zusammenziehung 
oder des Schrumpfens bei Temperaturen unterhalb der 
Schweisstemperatur konnen zusammenkommen und die 
Anwendung und den Gcbrauch derartiger Folien be- 
schranken. Die geringe Steifigkeit des fUr die Verpak- 
kung verwendeten Materials kann ein Nachteil sein. da 
dadurch leichter Falten und Schrumpfungen in dem 
Schweissbereich gebildet werden, der dann ungleichmas- 
sig wird und keinen sicheren dichten Verschluss bildet. 
In Abhangigkeit von der Art des verwendeten Materials 
konnen die Falten Durchlasse oder Risse bilden, die 
durch die Schweissnaht verlaufen, oder es konnen Perfo- 
rationen der Folie im Schweissbereich nahe der Falte 
vorhanden sein. In beiden Fallen ergibt sich durch das 
Schweissen kein luftdichter Verschluss, und die Packung 
wird nach gewisser Zeit undicht. Die Falten und die da- 
durch entstehenden Perforationen im Schweissbereich 
konnen durch unsachgemasses Anordnen des Beutels 
oder der Umhiillung in der Absaugglocke entstehen, je- 
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doch werden im allgemeiaen beinahe aUe Faltea durch 
Spannungen erzeugt, die wahrend des Liiftabsaiigens im 
Beutel Oder der Umhiillung entstehen. 

Um diese Nachteile zu venneiden, wurdea bereits 
Versuche gemacht den Verpackungsbereich entspre- s 
chend der 5f£nung festzuhalten. Dazu. benutzte man bei- 
spielsweise unter Federdruck stehende Stifte, die im In- 
neren der Verpackung und an den Aussenkanten der 
Offnung wirksam wurden und die Wande im Schweissbe- 
reich unter Spannung setzten. Diese Anordnung hat den lo 
Nachteil. dass sie ziemlich kompliziert und empfindlich 
ist, die Verpackungsgeschwindi^eit herabsetzt und bei 
jeder Andening der Verpackungsform neu eingestellt 
und reguliert werden muss. Obwohl die wesentlichen Ur- 
sachen fur die Faltenbildung ausgeglichen und beseitigt 1.5 
werden, konnen durch Anordnung weitere Nachteile auf- 
treten, durch die andere charakteristische Falten in dem- 
jenigen Bereich der Verpackung entstehen. au£ den die 
Stifte einwirken. 

Die geringe Viskositat und mechanische Festiglceit 20 
der thermoplastischen Folie bei Schweisstemperatur ver- 
grossert die Gefahr von Beschadigungen im Schweissbe- 
reich, wenn diese Spannungen und anderen Belastungen 
von aussen ausgesetzt wird. Es hat sich jedoch gezeigt, 
dass die im Schweissbereich infolge des Warmschweis- 2s 
sens unter Vakuum an der Verpackung im Itineren des 
Behalters auftretenden Spannungen nicht schadlich sihd. 
Diese Spannimgen entstehen in der Packung im Inneren 
der Kammer bei Vakuum wahrend verschiedener Zeit- 
spannea des Vorganges. 30 

Es hat sich gezeigt, dass wahrend des Absaugens der 
Luft aus der Glocke innerhalb der Verpackung ein tJber- 
druck entsteht. der den Behalter aufblaht und das Mate- 
rial absetzt. Dieses Aufblahen fiihrt zu Spannungen in 
den Wanden der Verpackung, die selbst nach dem 35 
Schliessen der Schweissstangpn zur Durchfiihrung des 
Warmschweissens noch vorhanden sind und somit den 
erwarmten Bereich der Folie beeinflussen. 

Wird der atmospharische Druck in der Glocke 
wieder hergestellt, so werden die Wande des Beutels 40 
cder der Umhiillung nach unten gedriickt und liegen da- 
durch fest an dem verpackten Gut an. Diese Bewegungen 
pressen das Kunststoffmaterial gegen das verpackte Gut 
und haben die Neigung, die Folie von der Schweissstange 
zu losen, wahrend das Kunststoffmaterial noch heiss und 45 
damit empfindlich gegen mechanische Verformungen ist. 
Diese Wirkung verlauft tangential zur Beriihrungsober- 
flache von Schweissstange und Folie, d.h. in einer unvor- 
teilhaften Richtung zur Uberwindng der Haftungskrafte 
zv/ischen der Schweissstange und der Folie nach dem 50 
Schweissen bszuglich der Restklebrigl<:eit der Folie. In 
den meisten Fallen fiihren diese Krafte auch nicht zum 
Losen der Folie von der Schweissstange, sondern sie be- 
schadigen sowohl den Schweissbereich der Folie ais auch 
den erwarmten Bereich unmittelbar nahe dem Schweiss- 33 
element. 

Wird die Luftkammer angehoben, so entsteht durch 
die Bedienungsperson, die die Verpackung herausnimmt. 
eine weitere mechanische Einwirkung auf den Schweiss- 
bereich. Das Entferqen erfolgt im allgemeinen mit ver- go 
haltnisraassig schnellen Bewegungen und da die Haf-" 
tungskrafte zwischen Folie und Schweissstangen uber- 
wunden werden miissen, ergeben sich dadurch Spannun- ' 
gen . und Verformungen in der Folie, die von der Ge- 
schicklichkeit der Bedienungsperson abhangen. 60 
• ' Ein Versuch zur tiberwindung der durch die vorste- 
henden Spannungen entstehenden Nachteile bescbraukte 


die Schaden, die durch die Entfemung der Folie von der. 
Schweissstange auftreten konnen. Insbesondere wurde 
die Neigung der Films, an der Schweissstange zu haften, 
dadurch Verringert, dass ein Streifen nichtklebenden Ma- 
terials (in diesem Zusammenhang sind dunne Folien aus 
Polytetrafluorathylen oder auf Glasfasergewebe aufge- . 
brachtes Pol5rtetrafluorathylen bekanntj zwischengelegt 
wurde und dass das thermoplastische Material vor der . 
Wiederherstellung des atmospharischen Druckes in der 
Unterdruckglocke und vor Entfemung des Beutels von 
der Schweissstange gekiihlt wutde. 

Beide Massnahmen werden in der Praxis angewen- 
det, jedoch konnen sie in schwierigen Fallen die Pro- 
bleme nicht beseidgen. Gewisse Materialien verlieren 
beim Erwarmen ihre kristalline Struktur lind eriangen sie 
nach dem Abkiihlen nur sehr langsam zuruck. Im amor- 
phen Zustand haben diese Materialien geringe Festigkeit, 
so dass der Schweissbereich selbst nach dem Abkuhlen 
noch sehr empfindlich ist. Es ist offensichtlich unmoglich 
und auch unwirtschaftlich, den Arbeitsvorgang bis'zum 
Auftreten der Kristaliisation zu unterbrechen, 

Eine weitere Schwierigkeit beim Schweissen gewisser 
thermoplastischer Kunststoffe besteht darin, eine gute 
Warmeiibertragung zu erzielen und die zu verschweissen- 
den Schichten miteinander zu verbinden, wozu ein gewis- 
ser Druck auf die Schweissstangen ausgeiibt v/erden 
muss. 

Dieser Druck wird im allgemeinen auch wahrend des 
Abkiihlens auf das Material ausgeubt Bei Material dais 
bei Schweisstemperatur eine geringe Viskositat hat, kann 
dies zu einer Verringerung der Folienstarke fUhren,. die 
dadurch am Schweisspunkt eine geringe Festiglceit hat. 
Bei gewissen sich bei Warms zusammenziehendra Stof- 
fen ist es raoglich, die Festigkeit beim Schweissen zu ver- 
bessem, indem man die Folie in einer Richtung oder in 
Langs- und Querrichtung schrumpft, um dadurch die 
Folienstarke in und neben dem Schweissbereich zu ver- 
grossern. Bisherige Versuche hierzu beruhten auf der 
Form des Heizelements und seiner Arbeitsweise und bar- 
gen alle die Gefahr des tJberhitzens und der Erzeugung 
unerwl'mschter Schrumpf spannungen, die zu unbrauch- 
baren Perforationen der Folie fiihrten. 

Die Erfindung beseitigt diese Nachteile und bezweckt 
insbesondere die Bildung von Falten im Offnungsbereich 
des zu verschweissenden Beutels oder der UmhuUung 
wahrend des Absaugens der Luft aus dem Beutelinnem 
zu vermeiden, so dass unerwiinschte Spannungen im 
Schweissbereich wahrend des Absaugens und wahrend 
der Wiederherstelung des atmospharischen Druckes im 
Inneren der Glocke vermieden werden konnen. 

Das erfindungsgemasse Verfahren, bei dem das aus- 
sere der gefiillten Umhiillung einem Vakuum ausgesetzt 
wird, um die Luft aus dem Inneren der Umhiillung abzu- 
saugen, worauf die Offnung durch Beriihrung mit einem 
Paar gegeneinander bewegbarer Schweissstangen ver- 
schlossen wird und der Umgebungsdruck um die Umhiil- 
lung wieder hergestellt wird, ist dadurch gekennzeichnet, 
dass die Offnung der Umhiillung an in Abstanden von- 
einander angeordneten Stellen entlang der Offnungskante 
vor Beendigimg der Evakuierung festgeklemmt wird, 
und dass die Kleramung nach der Wiederherstellung des 
Umgebungsdruckes aufgehoben wird. 

Zur Durchfiihrung des genannten Verfahrens dient 
erfindungsgeraass eine Vorrichtung mit einer Vakuum- 
kammer, in der Schweissstangen zum Schliessen und 
Verschweissen der Rander der Offnung der Umhiillung 
aus Kunststoff vorgesehen sind. die gekennzeichnet ist 
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durch mindesteris ein Paar parallel zu den Schweissstan- 
' gen angeordnete Klemmstarigen ziim Festklemmen der 
' Rander der Umhullungsoffnung vor. wahrend und nach 
dem Schweissen, von denen wenigstens eine Klemmstan- 
ge Niiten zur teilweisen Trennung der festgeklemmten 3 
Rander der Offnung der Umhiillung aufweist, so dass 
Luft aus dem Inneren der Umhiillung abgesaugt werden 
kann, wahrend die Klemmstangen die Rander vor und 
nach dem Absaugen fest In ihrer Lage halten. 

Von den beiden Schweissstangen wird vorzugsweise 10 
die ungeheizte Schweissstange zuruckgezogen bzw. geoff- 
neU da diese wahrend des Schweissvorganges die nicdri- 
gefe Temperatur hat und idaiier die Folie leichter ohne 
Beschadigung entfernt werden kann. Die Folie kann nur 
von der geheizten Schweissstange entfernt werden. wenn m 
sie abgekiihlt ist Durch diese Schweissstangenbewegung 
kann die Arbeitsweise der Vorichtung beschleunigt wer- 
den^ indem eine der Schweissstangen eine gewisse Zelt 
vof der Wiederherstellung von atmospharischem Druck 
in der Vakuumglocke bewegt wird. 20 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Figuren 
. beispielsweise naher erlautert. 

Fi^ 1 zeigt schematisch einen Schnitt durch eine 
V^kuuinverpackungsvorrichtung g;emass der Erfindung „g 
entiang der Linie I-I aus Fig. 2. 

Fig. 2 zeigt einen Teilschnitt entiang der Linie II- II 
ausl^ig. I. 

tig. 3 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der Er- 
findung in ahnlicher Ansicht wie Fig. 1 . 30 

Fig. 4 bis 8 zeigen schematisch die verschiedenen Ar- 
beitsschrltte .der Vorrichtimg zum Verschliessen einer 
Umhiillung. aus slch bei Warmie zusammenziehendem 
Material. 

' Die in den Fig, 1 und 2 dargestellte Vorrichtung ent- 3. 
halt einen Tisch 10, auf dem das zu verpackende Gut ab- 
gelegt wird, nachdem es in eine Umhiillung H entspre- 
chender Form aus warmeschweissbarem Kunststoff ein- 
gebracht worden ist. 

Die gef uUte Umhiillung H wird derart auf dem Tisch ^ 
10 angeordnet, dass die Rander Hi und Hg der Offnung 
der Umhiillung H sich zwischen den Schweissstangen A 
befinden, von denen eine Schweissstange 12 fest und eine 
Schweissstange 14 bewegbar ist. wobei ein elastisches 
Polster 15 und eine Elektrode 16 vorgesehen sind. Die 45 
Stangen 12 und 14 pressen die Rander und H2 in ge- 
wunschter Weise zusammen. Die Elektrode 16 ist mit 
einer entsprechenden elektrischen Spannungsquelie ver- 
bunden. Sie kann mit einer Schicht aus Polytetrafluor- 
athylen beschichtet sein, um eine Haftung zwischen der so 
Stange und dem Kunststoffmaterial zu verhindern. 

Die bewegbare Schweissstange 14 wird mittels der 
Kolbenstange"l8 des Kolbens 20 gehalten, der in einem 
Zylinder 22 bewegbar ist. Auf eine Kolbenflache wirkt 
eine Druckfeder 24 ein, die die Stange 14 von der festste- 
henden Schweissstange 12 wegdruckt. Die obere Kam- 
mer 26 des Zylinders 22 ist mit einem Anschluss 29 eines 
Dreiweghahns 28 verbunden, dessen andere Anschliisse 
30 und 32 mit der Uragebungsluft und einer Luftkammer 
L verbunden sind» die die Verpackung H, K umschliesst. eo 
Diese Kammer wird von einer Glocke 34 gebildet, die in 
senkrechter Richtung frei bewegbar ist und an der die 
Kplben-Zylinder-Vorrichtung 20. 22 mit der bewegbaren 
Schweissstange 14 und anderen spater beschriebenen 
Elementen angebracht ist. cs 

Zusanunen mit den Schweissstangen 14 und 16 sind 
mindestens ein Paar Klemmstangen B zura Halten der- 
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Rander Hi, H2 d^r Offnung der Umhiillung H vorgese- 
hen. Vorzugsw&is6 ist mindestens eine dieser Stangen 
gummiert, um die Reibung zWischen den Stangen und der 
Kunststoff olie zu vergrossem. In dem in den Fig. 1 und 
2 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel verla lift ein einstiik- 
kig mit dem Zylinder 22 ausgebildetes Querstuck 36 
parallel zu den Schweissstangen 12 und 14 und enthalt 
eine Reihe von Ldchern» von denen jedes einen Zapfen 
38 aufnimmt. die mittels einer Feder 40 betatigt werden 
und an den freien Enden jeweils einen Stempel 42 mit 
einem Kunststoff- oder Kautschukpolster 44 aufweisen.* 

Die Polster 44 der Zapfen 38 liegen an der oberen 
Flache 46 der festliegenden Stange des Paares von 
Klemmstangen B an. In der in den Fig. 1 und 2 darge- 
stellten Vorrichtung wird die feste Klemmstange von 
einer nach oben gerichteten Wand 50 gebildet, die nahe 
der festen Schweissstange 12 angeordnet ist' und sank-, 
recht verlaufende Nuten 48 aufweist. Die Nuten 48 sind 
so geformt und dimensioniert, dass sie ihre spater zu be- 
schreibende Aufgabe erfiillen. Insbesondere' nimmt der 
Querschnitt jeder Nute 48 in Richtung von der Wand 50 
zur Schweissstange 12 ab. 

Bei der beschriebenen Anordnung werden die Ran- 
der Hi, Ho. wie deutlich in Fig. 2 zu erkennen ist. an im 
Abstand voneinander liegenden Stellen mittels der Pol- 
ster 44 festgeklemmt und gehalten. Der Abstand zwi- 
sscihen den Polstern 44 wird im wesentjichen von den 
Nuten 48 eingenoramen, dereii maximale^'Breite von den 
Eigenschaften des Kunststoffmaterials abhangt, aiis dem 
die Umhullung H hergestellt ist 

Der von der Wand 50 gebildete Block, der in dem 
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel eine Einheit mit der 
Schweissstange 12 bildet. enthalt Kanale 52. die Diisen 
54 mit einer Druckluftquelle verbinden. ^Die Dusen sind 
so angeoirdnet, dass ihre of fnungen in einer Linie mit der 
Hinterkante der Elektrode 16 und den abgeschragten En- 
den der Nuten 48 liegen, so dass ein oder mehrere Luft- 
strahlen auf die Rander Hi, H3 und die Elektrode ge- 
lenkt werden. 

Die bewegbaren Teile der Schweiss- tind Klemmstan- 
gen, A, B, werden von der Glocke 34 getragen und be- 
wegen sich daher wahrend des Arbeitsvorganges und 
wahrend des Verschweissens der Rander Hi und H2 zu- 
sammen mit dieser, was spater erklart wird. 

Fig. 3 zeigt eine Abwandlung der erfindungsgemassen 
Vorrichtung mit einem Paar zusatzlichei Klemmstangen 
C, die parallel zu und hinter den Stangen A angeordnet 
sind. In dieser Darstellung sind mit den Fig. 1 und 2 uber- 
einstimmcnde Teile mit gleichen Bezugszeichen bezeich- 
net. Die feste Stange des Stangenpaares C bildet eine Ein- 
heit mit der festen Schweissstange 12a und der festen 
Klemmstange 50a. Andererseits ist die bewegbare Stange 
60 des Paares zusatzlicher Klemmstangen C iibef eine 
oder mehrere Zylinder-Kolben-Vorrichtungen, beispiels- 
weise pneumatische Motoren rait der Glocke 34a ver- 
bunden, wobei die Zylinder-Kolben-Vorrichtungen un- 
abhangig von der die Stangen 14a und 42a betiitigenden 
Kolben-Zylinder- Vorrichtung (nicht gezeigt) entsprechend 
der Vorrichtung 20, 22 aus Fig. 1 und 2 betatigbar sind. 
Die bewegbaren Teile dieser Zylinder-Kolben-Vorrichtun- 
gen sind mit der Stange 60 verbunden, die an ihrem Ehde 
ein elastisches Polster 62 aufweist, das auf den Randem 
Hi, Ho aufliegt und diese durchgehend gegen die' feste 
Klemmstange 50a festklemmt. In diesem Fall wird die 
Stange 60 wahrend oder unmittelbar vor dem . Ver- 
schweissen der Rander H,. H. betatigt, wahrend die 
Stange 42a wahrend des Absaugvorganges betatigi wird. 
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,1 , Die charakteristischen Schritte des Verfahrens zum 
. Schliessen und Siegeln der Verpackung H, K werden 

jetzt anband der Fig. 4 bis 8 beschriebea, und zwar zu- 
' • nachst unter Bezugnahme auf die Vocrichtung gemass 

Fig. 1 und 2 und dann anband der Vorrichtung gemass 5 

Fig. 3. 

Die Verpackung H» K mit dem darin befindlichen 
Gut K wird in bescliriebener Weise auf den Tisch 10 ge- 
legt, wobei die Rander Hi, Hg der Offnung der .Umhiil- 
lung auf der oberen Flache der Stange 12, 50 rufaen. Dann lo 
wird die Glbcke 34 abgesenkt, so dass itire Kante gegen- 
uber der Obetflache des Tisches 10 abdichtet, so dass 
die Vakuumkammer geschlossm wird. Wahrend des Ab- 
senkens der Glocke 34 werden die bewegbaren Stangen 
14 und 36 dicht an die entsprechenden festen Stangen 15 
12, 50 herangebracht. so dass die elastischen Polster 44 
(Fig. 1) elastisch gegen die feste Klemmstange 50 ge- 
presst werden, um die Rander Hi, Ha der Umhiillung H 
zu halten. Waiirehddessen wird die bewegbare Schweiss- 
stange 16 diirch die Druckfeder 24 von der zugehorigen 20 
festen Schweissstange 12 entfemt gehalten. Somit kon- 
nen sich die Rander Hi und H2 durch die Nuten 48 von- 
einander entfemen, um diesen Nuten 48 entsprechende 
Offnungen zu bilden, durch die die Luft aus der Umhul- 
lung H austreten kann, wenn die Kammer L evakuiert 25 
wird. 

Nachdem die Rander Hi und Ha teilweise festge-. 
j klemmt wurden, wird die Kammer L durch Betatigung 
\ eines Sperryentils (nicht gezeigt) in der Leitung M (Fig. 
: mit einer Vakuumquelle verbunden, und die Luft wird 30 
■■ aus der Kammer H und der UmhuUung H und damit 
I auch aus der Kammer 26 oberhalb des Kolbens 20 abge- 
[ saugt, da der Dreiwegbahn 28 die Kammer 26 und den 
1 Raum L verbindet Auf diese Weise wird in der Umhiil- 
! lung das erforderliche Vakuum erzeugt. Wahrend dieses 33 
' / I Vorganges kann die Luft leicht aus der UmhuUung H 
I entfernt werden, da zwischen der Kammer L und dem 
I Inneren der Umhiillung eine Druckdifferenz hergestellt 
j wird, durch die die Bereiche der Render Hi und H2, die 
/ den Nuten 48 entsprechen, auseinandergebogen werden, 40 
wodurch die Evakuierung der Umhiillung erleichtert 
wird. 

1st das gewunschte Vakuum in der Umhiillung H auf- 
gebaut, so wird der Hahn 28 betatigt, ura die Verbin- 
dung zwischen den Kararaem L und 26 zu unterbrechen 45 
und die Kammer 26 liber den Anschluss 30 mit der At- 
mosphare zu verbinden. Die .dadurch entstehende Druck- 
differenz iiber dem Kolben 20 bewirkt das Absenken der 
bewegbaren Schweissstange 14, die gegen die feste 
Schweissstange 12 gepresst wird. Die Elektrode 16 wird so 
dann zum Schweissen mit der elektrischen Spannungs- 
quelle verbunden. Nach dem Schweissen wird der Hahn 
28 wieder betatigt und in die in Fig. 1 gezeigte Stellung 
gebracht, so dass die Kammem L und 26 miteinander 
verbunden sind und die Feder 24 die Schweissstange 14 55 
zuriickzieht. Schliesslich wird vor dem Offnen der Glok- 
ke 34 die Verbindung zwischen dem Inneren der Kam- 
mer L und der Atmosphare wieder hergestellt. 

Diese Verbindung wird dadurch erreicht, dass ein wei- 
terer Dreiwegbahn (nicht gezeigt) in dem die Diise bzw. so 
Diisen 54 versorgenden Kanal 52 betatigt wird. Die Luft 
stromt vor dem Eintreten in die Kammer durch die Dii- 
sen 54 iiber die geschweissten Rander Hi, H2, so dass 
diese gekiihlt und von der festen Schweissstange 12 ge- 
lost werden; Wahrend des Kiihiens konnen die geschweiss- gs 
ten Rander Hi, H2 sich frei zusammenziehen und ent- 
sprechend dem Schweissen verformen, so dass die Rander 
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ihre Starke vergrossern konnen und frei aufquellen, ohne 
dass Spannungen auf die UmhuUung H ubertrajgen wer- 
den. da die Rander Hi, H2 der 5ffnung immer noch zwi- . 
schen den Klenmostangen B gehalten werden. Wenn in 
der Kammer L wieder atmospharischer Druck hergestellt 
ist, so sind die geschweissten Rander Hx, H2 ausreichend 
abgekiihlt und g^estigt. 

Schliesslich wird die Glocke 34 angehoben, wodurch 
die Klemmstangen B hochgezogen werden und die Ver- 
packung H, K vom Tisch 10 dntfernt werden kann. Die 
Vorrichtung kann dann zum Verschliessen einer nach- 
sten Umhiillung verwendet werden. 

Die Betriebsweise der. Vorricbtung gemass jPig. 3 ist 
identiscb mit der vorstehend besdmebened, * jedocb wird 
die Bewegung der Schweissstange 14a gleichzeitig aiif die 
Klemmstange 60 iibertragen. Die Befesdgung der ge- 
schweissten Rander Hi, Ha wird in diesein Fall durch 
die zusatzUche Stange 60 erreicht, die gegen die gesamte 
Flache 46a des Teiles 50a des Querstiickes 12a, 50a ge-' 
presst wird. Ist in der Kammer L wieder atmospharischer 
Druck hergestellt. so wird die zusatzliche Statnge ange-^ 
hoben und die Verpackung vom Tisch 10a entfernt. 

In einer Abwandlung des Verfahrens zum Ver-- 
schweissen der Rander Hi, Hz ist es auch mogUch. den 
von der bewegbaren Schweissstange 14 auf die entspre- 
chende feste Stange ausgeiibten Druck zu steuem. Die 
beiden Schweissstangen 12 und 14 werden zunachst dicht 
zusammengebracht, so dass die Rander H^, H2 zwischen 
ihnen gehalten werden, wofauf das Verrschweissen erfolgt. 
Unmittelbar nach dem Yerscbweissen wird der von der 
bewegbaren Schweissstange 14 a.usgeUbte Druck verrin- 
gert, und diese Stange wird, wenn mogiich, ein kurzes 
Stiick von der Schweissnaht abgezogen. Dadurch ist es 
mogiich, dem von den Schweissstangen A auf das ge- 
schweisste Kunststoffmaterial ausgeiibten Druck entge- 
genzuwirken und diesen auszuschalten. Somit sind die 
geschweissten Rander Hx, Ha, die immer noch heiss sind, 
in der Lage zu schrumpfen u. ihre Starke zu vergrossern. 
Die Diisen 54a werden dann zuhi Kiiblen der Schweiss- 
naht betatigt, und der Arbeitsvorgadg lauft wie vorstehend 
beschrieben ab, wobei die geschweissten Rander immer 
noch von den Klemmstangen B oder den zusatzlicben 
Stangen C gehalten werden. 

Es istklar, dass die Diisen 54 den Luftstrahl uber die 
gesamte Breite der Schweissnaht uber die Verpackung 
leiten, wodurch eine gesteuerte und allraahlich ansteigen- 
de Spamiung erzeugt wird, die zur Uberwindung der 
Haftkrafte zwischen geschweisstem Material und 
Schweissstange dient. Dadurch werden Spannungskon- 
zentrationen und punktformige Spannungen an irgend-- 
einer Stelle der Schweissnaht vermieden, und die Ver- 
packung kann leicht und ohne Reissen von der Schweiss- 
stange entfernt werden. ohne dass das Bedienungsperso- 
nal Fehler machen kann. Ein weiterer Vorteil des Luft- 
strahles besteht darin, dass die Abkiihlungsgeschwindig- 
keit im Schweissbereich erhoht wird. Der Luftstrahl wird 
am Ende des Kiihlvorganges nach dem Schweissen und 
nach dem Offnen der beiden Schweissstangen 12 und 14 
betatigt. Dieser Luftstrahl wird vorzugsweise dadurch er- 
zeugt, dass man Aussenluft, die zur Hersteliung des at- 
mospharischen Druckes am Ende des Schweissv'organges 
in die Glocke eingefiihrt wird, durch die DQse leitet. 

Die vorstehend beschriebene und dargestellte Vor- 
richtung kann in irgendeine Maschine oder Anordnung 
zur Vakuumverpackung eingebaut werden. 

Der spezielle Aufbau der beschriebenen Vorrichtung 
kann in Abhangigkeit von den jeweiligen Verhaltnissen 
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geandert werden, insbesonjlete in Abhangigkeit des zu 
verpackenden Gutes. und der Art der verwendeten Fohe. 
D*ie Vorrichtung kann ausserdem Einrichtungen Oder 
Gerate zur automatischen Durphfuhrung des Sehweiss- 
zyklus aufweisen. 

PATENTANSPRUCH I 

Verfahren zum Vakuumverpacken in KunststoKum- lo 
hullungen. bei dem das Aussere der gefiillten Umhullung 
einem Vakuum ausgesetzt wird. um die Luft aus dem 
Inneren der Urohiillung abzusaugen. worauf die offnung 
dutch Beriihning mit einem Paar gegeneinander beweg- 
barer Schweissstangen verschlossen wird und der Umge- w 
bungsdruck um die.Umhiillung vyieder hergestellrwird, 
dadurch gekennzeicbnet. dass die Offnung der Unihul- 
lung an in Abstanden voneinander angeotdneten Stelien 
entlang der 5ffnungskante vor Beendigung der Evaku- 
ierunrfestgeklemmt wird. und dass die Klemmung nach 20 
der Wiederherstellung des Umgebungsdruckes aufgeho- 
ben. wird. 

UNTERANSPRtJCHE « 

1 Verfahren nach Patentansprueh I, dadurch ge- 
kennzeicbnet, dass die Schweissnaht mittels ernes, nach 
Trrainung der Schweissstangen liber die offnung der 
Umhiillung gefuhrten Luftstrahles gekiihlt wird. 30 

2 Verfahren nach Unteranspruch 1, dadurch ge- 
kenn^ichnet. dass fUr den Luftstrahl mindestens em Teil 
derienigen Luft verwendet wird, die dem Ausseren der 
Umhullung zur Wiederherstellung des Atmospharen- 
druckes zugetiihrt wird. „^ 

3 Verfahren nach Patentanspruch I. dadurch ge- 
kennzeicbnet, dass der Beruhrungsdruck der Schweiss- 
stangen derart gesteuert wird. dass diese zunachst mit 
dem erforderlichen Benihrungsstuck zusammengefuhrt 
und dann mit einer elektrischen Spannungsquelle ver- « 
bunden werden. worauf der Beruhrungsdruck vernngert 
wird. damit sich die. verschweissten Offnungsrander voll- 
standlg zusammenziehen und ibre Starke vergrossern 

'^""J^Verfahren nach Unteranspruch 3. dadurch ge- -.5 
kennzeichnet. dass die Schweissstangen wiihrend der Be- 
ruhrungsdruckverringerung vollstandig voneinander ge- 
trennt werden. 


UNTERANSPRtrCHE 


PATENTANSPRUCH II 


Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach 
Patentanspruch I. mit einer Vakuumkammer. m der 
Schweissstangen zum Schliessen und Verschweissen der 
Randcr der Offnung der Umhullung aus Kunststoff vor- 
gesehen sind. gekennzeicbnet durch mindestens em Paar 
mrallel zu den Schweissstangen (A) angcordnete 
Klemmstangen (B) zum Festklemmen der Render der 
UmhiiUungsoffnung vor. wahrend .""^ "ach dem co 
Schweissen, von denen wenigstens eine • Kleramstange 
f50) Nuten (48) zur teilweisen Trennung der festge- 
kleiimun RSndir (H. H.) der offnung der Umhullung 
(H) aufweist. so dass Luft aus dem Inneren der Umhul- 
lung abgesaugt werden kann. wahrend die Klemmstan- 
gen die Randir Vor und nach dem Absaugen fest m .hrer 
Lage balten. 


5 Vorrichtung nach Patentanspruch .il. dadurch ge- ' 
kennzeichnet. dass sich die Nuten (48) quer Uber die 
Klemmstange erstrecken und dass ihr Querschnitt m 
Richtungauf die Schweissstangen abnimrat 

6 Vorrichtung nach Patentanspruch II. dadurch ge- 
kennzeicbnet, dass eine Klemmstange (36) eines Paares 
von Klemmstangen bewegbar und die andere Klemm- 
stanee (50) fest ist, und dass die bewegbare Klemmstange 
(36) einen Klemmteil (42) aufweist, der zur Ausiibung 
eines steuerbaren Klemmdruckes auf die offnungsrander 
der Umhullung zwischen der festen und bewegbaren 
Klemmstange (36. 50) elastisch befestigt ist . . 

7 Vorrichtung nach Unteranspruch .5 Oder 6. da- 
durch gekennzeicbnet. dass. zwei zusammenwirkende 
Klemmstangen ziieinander passende Nuten aufweisen. 

8 Vorrichtung nach Unteranspruch 6. dadurch ge- 
kennzeicbnet. dass die bewegbare Klemmstange eine An- 
zahl von Zapfen (38) aufweist. die jeweils elastisch be- 
zu^lich der bewegbaren Klemmstange befestigt smd und 
jeweils mit einem elastischen Polster (44) zur Auflage auf 
den Randern (H,. H^) der Offnung der Umhullung (H) 

versehen sind. . , . . . 

9 Vorrichtung nach Patentanspruch II. gekennzeicb- 
net durch ein Paar zusatzlicher Klemmstangen (Q zwi- 
schen den Schweissstangen (A) und den Klemmstangen 
(B) wobei eine der zusatzlichen Klemmstangen (60) be- 
wegbar und entsprechend der Betatigung der andercn be- 
wegbaren Stangen (42a. 14a) antreibbar ist. 

10 Vorrichtung nach Unteranspruch 9. dadurch ge- 
kennzeicbnet. dass die festen Stangen der Paare .von 
Schweissstangen, Klemmstangen und zusatzlichen 
Klemmstangen zur Bildung eines einzigen; Bauelements 
(12a) miteinander verbunderi sind. 

11. Vorrichtung nach Patentanspruch II. dadurch ge- 
kennzeicbnet. dass eine der Schweissstangen (12) fest 
und die andere Schweissstange (14) bewegbar und von 
einem pneumatischen Motor (20, 22) betatigbar 1st. der 
die bewegbare Schweissstange (14) in Abhangigkeit von 
Druckanderungen in der Vakuumkammer (L) gegen die 
feste Schweissstange (12) druckt. 

12 Vorrichtune nach Untei-anspruch 11. dadurch ge- 
kennzeicbnet. dass" der pneumatische Motor emen Kol- 
ben (20) und einen Zylinder (22) aufweist, der die beweg- 
bare Schweissstange unter Federkraft zuriickzieht und an 
dessen einer Kolbenseite eine pneumatische Verbindung 
mit dem Inneren der Vakuumkammer (L) bestcht und 
dessen andere Kolbenseite wahlweise mit dem Inneren 
der Vakuumkammer und der Aussenluft verbindbar 1st. 

13 Vorrichtung nach Unteranspruch 12. dadurch ge- 
kennzeicbnet. dass die andere Kolbenseite mit einer Off- 
nung (29) eines Dreiweghahns (28) verbunden 1st. dessen 
andire offnungen (30, 32) jeweils '"'t d^r umgebenden 
Luft und dem Inneren der Kammer (L) verbunden 1st, 
und dass der Dreiweghahn von einer auf den von der 
Vakuumkammer herrschenden Druck ansprechenden 
Einrichtung steuerbar ist. 

14 Vorrichtung nach den Unteranspruchen 11 und 
12 dadurch gekennzeicbnet. dass die bewegbare 
Schweissstange (K) von einer bewegbaren glockenartigen 
Stutze (34) gehalten ist und der pneumatische Motpr (20. 
22) die Schweissstange gcgenuber dieser Stutze bewegt 
und dass die bewegbare Klemmstange mindestens ein 
d^tisch mit einer'weiteren Stut^ (36) y?rbui,d«gs 
Klemmelement (42) aufweist, wobei die weitere Stutze 
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zusammen mit der bewegbaren Stutze der Schweissstange 
bewegbar ist. 

15. Vorrichtung nach Patentanspruch II, gelcenn- 
zeichnet durch mindestens eine mit der Druckluftquelle 
verbindbare Duse (54), deren Auslass nahe einer oder 
beider Schweissstangen (14, 16) aageordnet ist und einen 
Luftetrahl uber die Rander (Hx, H^) der geschweisstea 
UmhuUungsoffnung leitet, so dass der Kiihlvorgang be- 
schleunigt und das Entfernen der gescliweissten Rander 
von den Schweissstangen erleichtert wird. 

16. Vorrichtung nach den Unteranspruchen 11 und 
15, dadurch gekennzeichnet, dass jede der Dusen (54) 
mindestens teiiweise durch die feste Schweissstange (12) 
begrenzt ist, und dass die Diisen in einer Reihe mit einer 
ersten Seite der fasten Schweissstange nahe dem Paar 
Klemmstangen (B) angeordnet und uber die Schweissfla- 


Che der festen Schweissstange (12) zur gegenuberliegrn- 
den Seite der festen Schweissstange gerichtet sind. 

17. Vorrichvung nach Unteranspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die dffnung der DCise bzw. jeder 
Diise (54) nahe den Endbereichen der Nuten (48) li^t 

18. Vorrichtung nach den Unteranspruchen 13 und 
15, gekennzeichnet, durch einen weiteren Dreiweghahn 
zwischen einer Druckluftquelle, der Vakuumkammer (L) 
und den Dusen (54). der durch die Bewegung mindestens 
emer der Schweiss- und Klemmstangen <A, B) steuerbar 
ist, um den Dusen mindestens einen Teil derjenigen Luft 
zuzufiihren, die zur HersteUung des atmospharischea 
Druckes m der Vakuumkammer zugeleitet wird. 

W.R. Grace & Co. 
Vertreter: Dr. Arnold R. Egli, ZOrich ^ 
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